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® Verf ahren zum Trocknen einer Papierbahn und Anordnung zu seiner Durchfiihrung 
© Das Verfahren zum Trocknen einer volumindsen Papier- 

bahn richtet sich insbesondere auf die Herstellung von 

Hygienepapier. Dabei wird anstelie eines relativ groSen, mit 

Dampf beheizten Trockenzylinders die feuchte Papierbahn in 

einer oder mehreren beheizten Pressen getrocknet Beim 

Verlassen des PreRspaltes wird die oft unerwunschte Dela- 

mmation der Papierbahn infolge plotzlicher Entspennung des 

Flashdampfes gezielt zur Verbesserung von Volumen und 

Weichheit der so erzeugten Papierqualitat ausgenutzt. Es 

werden emige Anordnungen zur Ausfuhrung des erfindungs- 

gema&en Verfahrens vorgeschlagen. die sowohl mit kurzen 

als auch verlangerten PreSspalten versehen sein konnen 
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Vcrfahren zum 
Trocknen einer Papierbahn, insbesondere bei der Her- 
stellung von Hygiene-Papier. 

Bekanntlich wird bei der Papierherstellung zuerst ei- 
ne feuchte Bahn gebildet, die anschlieBend entwassert 
und getrocknet werden muB, urn das Papier gebrauchs- 
fahig zu machen. Dazu konnen Verfahren angewandt 
werden, bei denen ein relaiiv groBer dampfbeheizter 
Trockenzylinder notwendig ist Derartige Zylinder, de- 
ren Herstellung und Montage sehr aufwendig sind, wer- 
den auch Yankee-Zylinder genannt Sie erreichen 
Durchmesser von fiber 5 m und werden oft mit Dampf- 
druck im Zylinder bis 8 bar betrieben. 

Bei dem an sich bekannten Kreppverfahren kann mit 
Hilfe eines Schabers die auf einer Flache haftende, ge- 
trocknete Papierbahn auf der heiBen PreBwalze bei der 
Abnahme gestaucht werden. Es sind aber auch andere 
Mdglichkeiten bekannt, z. B. die ungekreppte Bahn mit 
einem Trockengewicht von unter 95 % auf einem sepa- 
raten Kreppzylinder fertig zu trocknen und dann zu 
kreppen. 

Weitere Verfahren zur thermischen Entwasserung 
kennt der Fachmann z. B. aus der Schrift DE 37 05 241. 
Es handelt sich dabei um eine sehr spezielle Technolo- 
gic bei der in einem PreBspalt mit Hilfe von Warme 
Dampf erzeugt wird, welcher das Wasser aus der Pa- 
pierbahn heraustreibt das dann durch die in der Presse 
mitlaufenden Filze aufgenommen und darin als Wasser, 
Dampf oder Kondensat abtransportiert werden kann. 
Auf diese Weise IMBt sich ein Teil der Feuchtigkeit effek- 
tiv und auf kurzem Wege entfemen. Oft werden solche 
Verfahren in Pressen mit verlangertem Spalt ausge- 
fiihrt, Schuhpressen oder Breitnip- Pressen genannt 
Nach Durchlaufen des heiBen PreBspaltes wird die Pa- 
pierbahn frei und kann weiter ausdampfen. Sie ist aber 
dann plotzlich dem sehr viel niedrigeren Umgebungs- 
druck ausgesetzt, wodurch der Dampfdruck des uber- 
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Faserbindungen durch Wasserstoffbrucken entstanden 
sind. Ferner kGnnen durch die genannte schlagartige 
Entspannung die Fasern an der OberflSche aufgerichtet 
werden, wodurch sich bei bestimmten Papiersorten eine 
gewiinschte subjektive Weichheit, also ein "weicher 
Griff erzielen laBt 

Als weiterer Voneil ist anzusehen, daB im PreBspalt 
wegen des relativ groflen Drucks auch mit relativ hoher 
Temperatur gearbeitet werden kann, die einen recht 
schnellen Wfirmeflbergang in die Papierbahn ermOg- 
HchL 

Zur Durchfflhrung des Verfahrens sind PreBvorrich- 
tungen mit einem oder mehreren PreBspalten, mit kur- 
zem oder verlangertem PreBspalt denkbar. Ein kurzer 
PreBspalt wird zumeist durch das Gegeneinanderpres- 
sen von Walzen mit harten und nur gering verformba- 
ren Manteln erzeugt (Harxnip). Ein verlangerter PreB- 
spalt (Breitnip) kann dadurch gebildet werden, daB die 
PreBkraft durch einen in Richtung zur Papierbahn be- 
weglichen PreBschuh aufgebracht wird, der einen un- 
durchlassigen verformbaren endlosen Mantel tragt, wo- 
bei die Form des PreBschuhs so gestaltet ist, daB sich der 
verformbare Mantel an die Form der Gegehwalze an- 
schmiegt 

Die Papiersonen, fiir die die Anwendung des Trock- 
nungsverfahrens besonders voneilhaft ist, sind die soge- 
nannten Hygienepapiere. Diese werden im Blattbil- 
dungsteil der Papiermaschine in relativ leichter Bahn 
erzeugt Das Blattgewicht solcher Papiersorten liegt 
zwischen 1 0 und 40 g/m 2 an der trockenen Bahn gemes- 
sen. Werte zwischen 40 und 60 g/m 2 gelten fiir Hygiene- 
papiere schon als extrem, wobei zu berucksichtigen ist, 
daB durch einen eventuellert Kreppvorgang eine Erh6- 
hung des Blattgewichtes, bezogen auf das Blattgewicht 
in der NaBpartie der Papiermaschine, erreicht wird. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren kann auch dann zu 
einer guten Hygienepapier-Qualitat fuhren, wenn ohne 
Kreppschaber gearbeitet wird Kreppschaber erweitern 
zwar die EinfluBnahmemoglichkeit auf die Papierquali- 



hitzten Restwassers zu je nach Art und Flachengewicht 4 o tat, sind aber andererseits aufwendig und kdnnen eine 



der Bahn unterschiedlichen Zerstdrungen oder Bescha- 
digungen, z. B. Delamination in der Papierbahn durch 
TlashdampP fuhren kann. Die Mdglichkeiten des Ver- 
fahrens sind daher fur bestimmte Papiersorten einge- 
schraryu. Durch geeignete MaBnahmen, oft mit be- 45 
trachtlichem regelungstechnischen Aufwand, wird ein 
Betrieb sichergestellt, bei dem der Dampfdruck am 
PreBspahende auf einen Wen unterhalb des Urnge- 
bungsdrucks begrenzt wird unter Inkaufnahme einer 
geringeren Entwasserungsleistung. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren der genannten Art zu schaffen, dem eine hohe 
Trockenleistung erreicht wird und wobei auch eine hoch 
voluminSse Papierqualitat moglich ist 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des im An- 
spruch 1 angegebenen Verfahrens gel&st 

In den Unteranspriichen werden weitere Ausgestal- 
tungen des Verfahrens sowie Anordnungen zu seiner 
Durchfuhrung beschriebert 



Quelle von verstarktem VerschleiB sein. Durch die spe- 
zieUen Bedingungen, die bei dem erfindungsgemaBen 
Verfahren herrschen, konnen Volumen, Griff und Ober- 
flachen-Weichheit so gut sein, so daB sich die Kreppung 
einsparen laBt 

Die Erfindung und ihre Vorteile werden erlautert an- 
hand von verschiedenen Zeichnungen, die im folgenden 
kurz aufgelistet sind: 
Fig. 1 und 2 schernatische Seitenansichten von An- 
50 ordnungen 2ur Durchfflhrung des Verfahrens mit je ei- 
ner Breitnip-Presse, 

Fig. 3 und 4 schernatische Ansichten von weiteren 
Anordnungen zur Durchfuhrung des Verfahrens mit je- 
weils zwei getrennten Pressen, 

Fig. 5 und 6 schernatische Seitenansichten von An- 
ordnungen zur Durchfflhrung des Verfahrens mit je- 
weils einer kombinierten Doppelpresse, 

Fig. 7 detaillierter. aber schematisch und im Schnitt 
dargestellt, ein Ausschnitt einer zur Durchfuhrung des 
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Mit Hilfe dieses Verfahrens k6nnen die angegebenen 60 Verfahrens geeigneten Breitnip-Presse. 



Papiersonen mit kleineren Baueinheiten als bisher ge- 
trocknet werden, wobei sich insbesondere durch die Be- 
dingungen am Auslauf der Bahn aus dem PreBspalt eine 
Volumenerhdhung des Papiers erzielen laBt Dieses zu- 
satzliche Volumen wird dadurch erzeugt, daB ein Teil 
des in der Bahn befindlichen Restwassers infolge der 
schiagartigen Entspannung kontrollien verdampft und 
das FasergefQge der Papierbahn auflockert, bevor alle 



Fig. 1 zeigt schematisch eine apparative Anordnung, 
um das Verfahren auszufflhren. Die hier iibenrieben 
dick gczcichnete Papierbahn B wird von einem NaBsieb 
4 fiber einen Pick-up-Sauger 5 aufgenommen und mit 
einem Filz 3 oder dergl. der PreBvorrichtung 1 zuge- 
fuhrt. Diese ist in diesem Beispiel als Breitnip-Presse mit 
2 Walzen 9 und 9' ausgebildet, wobei ein in PreBrich- 
tung beweglicher PreBschuh 7 den elastischen Mantel 8 
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gegen die Gegenwalze 9 in der Weise andruckt, daB sich 
der elastische Mantel 8 an die Kontur der Gegenwalze 9 
anschmiegu Die zur Durchfuhrung des Verfahrens er- 
forderliche Warme kann — wie in diesem FaD — durch 
Aufheizung der Gegenwalze 9 mit Hilfe eines auBeren 5 
Heizelementes 10 vorgenommen werden. ZusStzlich 
sind auch ein direkt die Bahn und den Filz 3 heizender 
Dampfblaskasten 6 oder eine sonstige Heizeinrichtung 
denkbar. Die erhitzte Papierbahn bleibt bei Verlassen 
des PreBspaltes 2 an der Gegenwalze 9, wird anschlie- 10 
fiend uber einen Schaber 1 1 gekreppt und auf eine Wik- 
kelrolle 12 aufgewickelt Um beim Kreppen die Haftung 
der Bahn an der Walze zu verbessern, wird uber das 
Spruhrohr 14 ein Haftmittel aufgebracht Das kann, wie 
hier gezeichnet, mit einem dunnen Belag, dem soge- 15 
nannten Coat, auf der AuBenflache der Walze 9 gesche- 
hen, aber auch durch Aufspriihen direkt auf die Bahn B, 
falls deren Penetration in Kauf genommen werden 
kann. ZweckmSBigerweise entfernt ein Reinigungsscha- 
ber 13 Stoffreste von der Walze 9. 20 

Wie Fig. 2 zeigt, ist die Durchfuhrung des Verfahrens 
auch dann mogiich, wenn die Gegenwalze nicht umer- 
sondern oberhalb der Schuhpresse angeordnet ist. Au- 
Berdem ist eine Abnahme der getrockneten Papierbahn 
auch ohne Kreppschaber dargestellt Das hangt im we- 25 
sentlichen von der Papiersorte und den Verf ahf enspara- 
metern ab. Die PreBvorrichtung kann — wie etwa am 
Beispiel Fig. 3 dargestellt — auch zwei PreBspalte 2, 
jeweils durch PreBwalze 9' und Gegenwalze 9 gebildet, 
enthalten, die von der Papierbahn B zusammen mit dem 30 
Filz 3 nacheinander durchlaufen werden konnen. In dem 
hier gezeigten Fall werden keine Breitnip-Pressen ver : 
wendet. Es ist aber auch eine Kombination von Breit- 
nip- und Hartnip-Presse denkbar, wobei die Reihenfol- 
ge zuerst Hartnip, dann Breitnip im allgemeinen beson- 35 
ders vorteilhaft w£re (Fig. 4), weil die Volumenerzeu- 
gung im Breitnip zumeist wirksamer durchgefuhrt wer- 
den kann. Die Warme wird in diesen Beispielen durch 
Heizvorrichtungen 10 auf die Gegenwalzen 9 und von 
dort im PreBspalt auf die Bahn B iibenragen. Auch zwei 40 
Breitnip-Pressen k6nnen von Vorteil sein, wenn hohe 
Anforderungen gestellt werden. 

Weitere Moglichkeiten ergeben sich z. B. gernaB 
Fig. 5 und 6, bei denen zwei PreBspalten vorhanden 
sind, die gebildet werden, indem an einer gemeinsamen 45 
Walze jeweils zwei nacheinander angeordnete Gegen- 
walzen 9 angepreBt werden. Denkbar ist eine solche 
Anordnung mit einem Filz 3 ( Fig. 5) oder zwei Filzen 3, 
3' (Fig. 6) bzw. Trockensieben. An dem einen Beispiel 
(Fig. 5) ist schematisch dargestellt. daB die Beheizung 50 
auch mit Hilfe von in das Innere der Gegenwalze einge- 
brachten elektrischen HeizstSben oder auch Rohren 
10'" fur ein Warmetragermedium erfolgen kann. Das 
gilt auch fur die anderen Anordnungen. 

Fig. 7 zeigt etwas starker .detailliert die technischen 55 
Verhaitnisse im PreBspalt einer zur Durchfuhrung des 
Verfahrens geeigneten Breitnip-Presse. Man erkennt im 
Schnitt gezeichnet den PreBschuh 7, welcher in dieser 
Ausfuhrung jeweils zwei himereinander angeordnete 
Druckraume 15, 15' aufweist Dieser Aufwand ist nicht 60 
unbedingt erforderlich, erleichtert aber eine gezielte 
Einstellung von verschiedenen Druckstufen im PreB- 
spalt 2. Ein exemplarisch gezeigter Druckraum 15 ist 
uber einen Kanal 16 mit einer Drucktasche 17 verbun- 
den, die uber den flexiblen Mantel 8 mit hydrostatischen & 
Mitieln den PreBdruck auf die Bahn B GbertrSgL Der 
PreBschuh wird dazu von dem elastischen Mantel 8 ab- 
gedeckt, welcher sich in seiner Form dem zylindrischen 
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Mantel der Gegenwalze 9 anpafit. Durch den PreBspalt 

2 laufen sowohl ein Filz 3 oder dergl. als auch die Bahn 
B. Am Ende des PreBspaltes 2 verbleibt die Bahn B an 
der Gegenwalze 9, wfihrend der Filz 3 weggefflhrt wird. 
Die Bahn B wird durch den Kreppschaber 1 1 gestaucht 
und danach ebenfalls vor der Gegenwalze 9 abgefuhrt 

Mit dem Schaber 11 wird die Papierbahn gekreppt 
und erhalt so zusStzlich zum Volumeneffekt die ge- 
wunschten Eigenschaften. Voraussetzung hierfiir ist das 
Haften der Bahn an der Gegenwalze nach dem Durch- 
gang durch den PreBspalt. Mit dem Aufspriihen eines 
fur die hohen Temperaturen geeigneten Belages kann 
fur bestimmte Produktionsfalle die Haftung sicherge- 
stellt werden. Wird anstelle des Belages ein zur Verbes- 
serung der Haftfahigkeit geeignetes Mittel in die Pa- 
piermasse direkt zugegeben oder auf die Bahn kurz vor 
Einlauf in den PreBspalt aufgespriiht, ist die Tempera- 
turbestandigkeit dieses Mittels weniger kritisch. 

Innerhalb der Walze sind eine Heizvorrichtung 10' 
vor und eine Heizvorrichtung 10" hinter dem PreBspalt 
2 eingezeichnet, ebenso eine auBenliegende Heizvor- 
richtung 10. Es ist einzusehen, daB nicht alle gezeigten 
Heizvorrichtungen gleichzeitig erforderlich sind, ande- 
rerseits aber in einigen Fallen von Vorteil sein konnen. 
Eine weitere Moglichkeit, Warme in den PreBspalt zu 
bringen, ist gegeben, wenn beispielsweise im Bereich 
des PreBschuhs 7 eine Induktionseinrichtung 18 vorhan- 
den ist, welche im — metallischen — Mantel der Gegen- 
walze 9 ortlich gezielt und sehr gut regelbar Warme 
erzeugt Eine weitere Mdglichkeit wSre z. B. dadurch 
gegeben, das Druckmittel fur den PreBschuh aufzuhei- 
zen, wobei allerdings die Warme durch den Filz 3 oder 
dergl. hindurchtransportiert werden mUBte, bevor sie, 
wie gewunscht, die Papierbahn erreicht 

JCurz zusammengefaflt: 

Das Verfahren zum Trocknen einer voluminosen Pa- 
pierbahn richtet sich insbesondere auf die Herstellung 
von Hygienepapier. Dabei wird anstelle eines relativ 
groBen, mit Dampf beheizten Trockenzylinders die 
feuchte Papierbahn in einer oder mehreren beheizten 
Pressen getrocknet Beim Verlassen des PreBspaltes 
wird die sonst unerwiinschte Delamination der Papier- 
bahn infolge pldtzlicher Emspannung des Flashdampfes 
gezielt zur Verbesserung von Volumen und Weichheit 
der so erzeugten PapierqualitSt ausgenutzt Es werden 
einige Anordnungen zur Ausfuhrung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens vorgeschlagen, die sowohl mit kur- 
zen als auch verlSngerten PreBspalten versehen sein 
konnen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Trocknen einer Papierbahn (B), 
insbesondere bei der Herstellung von Hygiene-Pa- 
pier, auf einen End-Trockengehah von mindestens 
60%, bei welchem Verfahren eine feuchte Papier- 
bahn zusammen mit mindestens einem wasserauf- 
nehmenden Filz (3) oder dergl durch mindestens 
eine PreBzone zwischen zwei PreBflSchen (8. 9, 9') 
gefflhrt wird, in welche Papierbahn (B) vor und/ 
oder in der PreBzone mindestens so viel WSrme 
hineingebracht wird, daB der im Fasergefuge em- 
stehende Dampfdruck grSBer ist als der Umge- 
bungsdruck aber kleiner als der in der PreBzone 
herrschende PreBdruck, wobei die Druck- und 
Temperaturbedingungen in der PreBzone so einge- 
stellt werden, daB auch am Ende der PreBzone der 
in der Flussigkeit herrschende Dampfdruck gering- 
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fugig groBer ist als der Umgebungsdruck. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Papierbahn auch nach Verlassen 
der PreBzone weiter W&rme zugefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
zeichnet daB die PreBflachen eine verlangerte 
PreBzone bilden. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB zwei, in Bahnlaufrichtung gesehen, 
nacheinander gelegene PreBzonen vorhanden sind. 10 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet daB in der PreBzone eine solche Erwftr- 
mung der Papierbahn erfolgt, daB sie infolge der 
Dampfentwicklung von der nicht im Kontakt zum 
Filz stehenden PreBflache abgehoben und auf den 15 
Filz abgelegt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB in der letzten 
PreBzone eine solche Erwarmung der Papierbahn 
erfolgt, dafi sie infolge der Dampfentwicklung von 20 
der nicht im Kontakt zum Filz stehenden PreBflS- 
che abgehoben und anschlieBend abgefuhrt wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die abgefuhrte Papierbahn ohne 
Kreppung aufgewickelt oder weiterverarbeitet 25 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der letzten PreBzone die Oberfla- 
chentemperatur einer PreBflache mindestens 
150°Cbetragt 30 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in der letzten PreBzone die OberflS- 
chentemperatur einer PreBflache ca. 300° Celsius 
betragt 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Bahn mit einem anfanglichen 
Trockengehah zwischen 10 und 30 % atro der er- 
sten, PreBzone zugefiihrt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Parameter so gewShlt werden, 40 
daB die Bahn nach dem Trocknen in der letzten 
PreBzone einen Trockengehah von mehr als 80 % 
atro hat. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahntemperatur vor der letzten 45 
PreBzone zwischen 50 und 1 00°C liegt 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahntemperatur vor der letzten 
PreBzone mindestens 80° C betragt 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die Verweilzeit der Bahn in der jewei- 
ligen PreBzone mindestens 15 msec betragt 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der PreBdruck in der jeweiligen PreB- 
zone mindestens 1 0 bar betragt 55 

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zu trocknende Bahn ein Blattge- 
wicht zwischen 1 0 und 40 g/m 2 atro hat 

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warmezufuhr uber eine PreBfla- 60 
che erfolgt 

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Warmezufuhr vor einer PreBzone 
erfolgt. 

19. Anordnung zur Durchfuhrung des Verfahrens 65 
nach einem der vorgenannten Anspruche mit einer 
PreBvorrichtung (1 ), in der mindestens eine PreBzo- 
ne als PreBspalt (2) zwischen den PreBflachen ge- 



bildet wird, von denen mindestens eine beheizbar 
ist, dadurch gekennzeichnet daB die PreBvorrich- 
tung (1) mindestens einen zwischen zwei PreBwal- 
zen (9, 9') gebildeten PreBspalt (2) aufweist, der 
durch eine in Richtung zur Papierbahn (B) bewegli- 
che Walze (9') und eine Gegenwalze (9) gebildet 
wird, wobei beide PreBwalzen je einen harten nur 
geringfugig und elastisch verformbaren zylindri- 
schen Mantel aufweisen. 

20. Anordnung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorgenannten Verfahrens-Anspru- 
che mit einer PreBvorrichtung (1), in der minde- 
stens eine PreBzone als PreBspalt (2) zwischen den 
PreBflachen gebildet wird, von denen mindestens 
eine beheizbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PreBvorrichtung (1) einen verlSngerten PreBspalt 
(2) aufweist, in dem die PreBkraft durch einen in 
Richtung zur Papierbahn (B) beweglichen PreB- 
schuh (7) gebildet wird, der einen undurchlassigen 
verformbaren endlosen Mantel (8) oder dergl. tragt, 
wobei die Form des Preflschuhs (7) so gestaltet ist, 
daB sich im Betrieb der verformbare Mantel (8) 
oder dergL an die Form der Gegenwalze (9) an- 
schmiegen kann. 

21. Anordnung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorgenannten Verfahrens-Ansprfl- 
che mit einer PreBvorrichtung (1), in der minde- 
stens eine PreBzone als PreBspalt (2) zwischen den 
PreBflachen gebildet wird, von denen mindestens 
eine beheizbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die 
PreBvorrichtung (1) zwei nacheinanderfolgende 
PreBspalten (2) aufweist 

22. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine PreBflache durch elektri- 
schen Widerstand beheizbar ist 

23. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine PreBflache mit Hilfe eines 
in KanSlen oder dergl. geleiteten fluiden Warme- 
tragermediums beheizbar ist 

24. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet daB der PreBschuh ein Induktions- 
heizelement (18) enthfilt welches in der Oberflache 
der Gegenwalze (9) eine Aufheizung bewirkt 

25. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die PreBvorrichtung (1) sowohl einen 
kurzen als auch einen verl&ngerten PreBspalt (2) 
aufweist 

26. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die PreBvorrichtung (t) zwei PreB- 
spalte (2) mit einem gemeinsamen Filz (3) aufweist 

27. Anordnung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBvorrichtung (1) zwei PreB- 
spalte (2) mit einer gemeinsamen PreBwalze (9) und 
jeweils anderen PreBfilzen (3 bzw.3') aufweist 

28. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet daB eine Heizvorrichtung (6) zur 
WlrmeQbertragung auf die Bahn vor einer PreBzo- 
ne vorhanden ist 

29. Anordnung nach Anspruch 28. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizvorrichtung (6) ein einer 
PreBzone vorgeschalteter Dampfblaskasten ist, 
uber den der die Bahn (B) fuhrende Filz (3) bewegt 
wird. 

30. Anordnung nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Heizvorrichtung (6) ein Heiz- 
strahler ist der die zu trocknende Bahn bestrahlt 

31. Anordnung nach Anspruch 19 oder 20, dadurch 
gekennzeichnet, daB die PreBwalzen (9, 9') einen 
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AuBendurchmesser von maximal 3 m haben. 
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